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РОЛИКОВЫЙ  АВТОПОДАТЧИК  К  ФУГОВАЛЬНОМУ  СТАНКУ
(ROLLER AUTOMATIC FEEDER OF THE JOINTING MACHINE)

Роликовые автоподатчики к фуговальным станкам с приводом переднего ролика через обгонную муфту расширяют технологические возможности традиционных механизмов подачи роликового типа.
Roller automatic feeders for the jointing machines with a drive of a forward roller using free-wheel clutch promote technological possibilities of standard feeders of roller type.
Традиционные средства механизации процесса подачи заготовок на фуговальных станках в виде роликовых и конвейерных автоподатчиков используются далеко не в полной мере. Объясняется это тем, что известные конструкции автоподатчиков не всегда гарантируют качественное (без выпрямления) базирование заготовок, а также не отличаются мобильностью при перенастройке и надежностью при  эксплуатации. Первый недостаток наиболее характерен для роликовых автоподатчиков, а второй  - в большей степени сопутствует конвейерным автоподатчикам.
Как известно, для снижения эффекта «выпрямления» заготовки от сосредоточенного усилия переднего подающего ролика, его рекомендуется устанавливать  на расстоянии 50…60 мм от кромки стола перед ножевым валом.
Предположим, что зона действия конвейерного автоподатчика над передним столом  фуговального станка находится в пределах 120 мм.
При обработке деталей длиной 1000 мм, сечением В х Н = 50 х 20 мм,  при  толщине снимаемого слоя h = 1 мм,  со скоростью подачи Vs = 12 м/мин прогиб детали от давления ролика и конвейера составит соответственно fp = 0,168 мм, fk = 0,115 мм. Очевидно, что если скорость подачи уменьшить, например, вдвое, то соответственно потребуется пропорционально меньшее давление со стороны подающих органов, а, значит, и величина деформации заготовок сократится во столько же раз. В отличие от конвейерного механизма снижение  скорости у роликового автоподатчика в момент прохождения заготовки под первым роликом можно вполне компенсировать увеличением скорости подачи за счет второго ролика.  А, для того, чтобы первый ролик не «тормозил»  процесс подачи его следует приводить в движение через обгонную муфту.
На рис.1. представлен вариант роликового автоподатчика в виде следующей кинематической схемы.
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Рис. 1.  Роликовый  автоподатчик с приводом через

обгонную муфту

Привод роликов 10 осуществляется от двигателя 1, редуктора 2, далее через систему цепных передач: от звездочки  3  к блоку из трех звездочек 4, которая в свою очередь сообщает движение через звездочку 5 первому подающему ролику 10, а через звездочку 6 – второму подающему ролику.  Поскольку в корпус звездочки 5  встроена обгонная муфта  рис. 2. движение первому ролику может передаваться только в одном направлении.
Конструктивной  особенностью узла установки обгонной муфты является то, что радиальная нагрузка от цепной передачи через звездочку 1 (рис. 2.) воспринимается не роликами 4 обгонной муфты, а радиальным шарикоподшипником 2. Это приводит к увеличению долговечности работы обгонной муфты. Крышка 3 служит обоймой муфты и замыкающим звеном данного узла.
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Рис. 2.  Узел установки обгонной муфты

Положительной особенностью данного роликового автоподатчика является также то, что настройка его по высоте осуществляется за счет поворота роликов относительно неподвижно закрепленных  осей 13 с помощью двух гибких тяг 8, приводимых в движение пинольным механизмом  9. При этом предполагается, что сила прижима подающих роликов будет возрастать пропорционально увеличению высоты заготовок.
В этом случае тяговая способность роликов будет автоматически увеличиваться.  За счет поворота роликов 10 автоподатчик  настраивается на обработку заготовок  по высоте в диапазоне от 10 до 100…120 мм.
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